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The cutting head has a polygonal shape with cutting edges (2). The head is of 
doubled construction with a spacer layer separating the two planes and with a 
groove (3) cut into the outside of the spacer layer. This groove serves to holds 
lubricant to cool the working head. The cutting head is made of hard metal 
ceramic, high speed steel (HSS) or other hardened cutting material. The outer 
covering of the cutting head is of a thermal insulation eg. titanium carbide, 
titanium nitride, aluminium oxide etc. and is cut by the lubricant groove. 
USE/AD VANTAGE: Improved cooling for cutting head used in metal 
milling machine. 
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Beschreibung D er Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Wende- 

Di> Frfi n H,,n«, u^tu xu j u *j i , schneidplattennachdemOberbegriffdesAnspruchesl 

A-Zt f™ dun S betnfft e pe Wendeschneidplatte fur so auszubilden, daB eine verbesserte Warmeabfuhr 

die MetaUbearbeitung nach dem Oberbegriff dcs An- beim Arbeitsvorgang und damit ei^verlangme StanS 

rTiSde^S 0 ^ 6 20111 Drehen - Frasen - ** 5 zeit bzw - eine h6 ^ re SJSSSSSSSSm- 

re^Sp^elnQderStechengeeignetist chenMittelneireichtwerdenkann. 

Derartige Wendeschneidplatten bestehen ubucher- Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung dadurch 

ni^T f "Tr 3 " 6 °^ er n her Form > J eweik m ben der oder zwischen den Schneidkante<n) der Wende- 
FrfSea "^^^P 05 "™* Ausfuhrung(mit 15 schneidplatte unterbrochen ist, wird die beim BeaTel 
Die WenLchneidp.atten tragen eine W^edamm- SS^wSSJa^tS^'SSd 
umcmd (AI 2 0 3 ) oder ahnlichem Werkstoff, der als che- Langsnut auf OhneS solche SSf3t^! 
m.kahsche Beschichtung (CVD) oder als physikalische w KOllnittel an ^AiSSS^^SSaSSJi^ 
Besch.chtung (PVD) aufgebracht wird. Diese Which- entlang undTewirkVeS Shte 

der h£ ver £^f^w ^"fg-^genng^Teil und fuhrt zu einer noch inTensiveren KQhK der 

Hiftrt Dem wird durch em Kuhlmittel entgegengewirkt Bearbeitungsvorgang entstehende Hitze durch das 

Die Wendeschneidplatten kSnnen entsprechend der Kuhlmittel schneUerlbgefUhrt ^ 

SXn w" t bZW - ^ durch ents P reche ndes AuBerdem schafft eine umlaufende Langsnut einen 

SrS di^f ,!?? ea c Z r -fT* g . ebr3cht WCrden - ^atzlichen Freiraum neben der SchnefdpSm Tra 
^^r^^f S i < ^i 8 ^ m ^ G ^ , ^ 35 g erwerk **& » daB auch eine bessere AnlagVder 

Sebe? ] * dlC ents P rechende Geometrie Schneidplatte im Halter bei Verschmutzungen erreicht 

Allen diesen bekannten Schneidplatten haften die jK^^-Haherua^eScW- 

wSSSfttoS'S^ der AuBer g«»n«risch bedingten Vorteilen der 

voSSSSStZ entsprechenden Bearbertungs- 40 umlaufenden Langsnut ergibt sich auch der weitere 

iam™S«m£ J dm? d «? Schneidkorpers mttndende. 45 ergibt eine hohere Standzeit der Folgeschneiden. 

hen^RnS ^ L " de n r Aufl ? g f ache l° TseSe - 50 ^ den Schneidkanten verlaufenden ununterbroche- 

henen RiUen verbunden sind. Dieser bekannte Schneid- nen Langsnut, unumer D rocne 

korper weist jedoch keine Warmedarnmschicht auf, und Fig. 2 eine Seitenansicht der Schn* idniattA m p;„i, 

zum anderen sind alle Rillen sowohl an den Seitenfla- mngdesPfeUesTl voS 1 Schne ' dp,atte m Rlch ' 

Sen" ts^J^Z^tVi *¥ tadd y- ** 3 weitere, um 90* gedrehte Seitenansicht in 

PrStu fr^^P? 8 ffnchtet Eine L6sung der 55 RichtungdesPfeiJes 111 von Fig. 1 und 

^^uS^J^SS^t ^ ^ ?*■ F ' g - 4 ^ SCnkrechten ScLtt durch die Wende- 



deramgen Anordnung der Rillen, wie sie bei dem be- Fig. 1, wahrenc Tin * ' Y " ,V V ° n 

kanmen SchneidkSrper vorgesehen ist, nicht erreicht Fig. 5 eine Seitenansicht einer Wendeschneidplatte 
-• so nitgegeneinanderversetztenLangsnutengezeigtist 

Die Wendeschneidplatte 1 fur die MetaUbearbeitung 
besteht aus Hartmetall (HM), Schnellarbeitsstahl (HSS), 
Keramik oder einem anderen geeigneten Werkstoff. Sie 
weist an ihrer Oberflache eine WSrmedammschicht auf, 



Dies gilt entsprechend auch hinsichtlich einer weite- 
ren bekannten Ausfuhrungsform eines Schneidwerk- 
zeuges zur MetaUbearbeitung gemaB US S 439327 
Auch bei diesem Schneidwerkzeug ist eine Warme- 
darnmschicht nicht vorhanden, und die Rillen oder Nu- 
ten fiir eine Kuhlmittelzufuhr sind gegen die Schneid- 
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5 die im Bereich der Langsnuten 2 unterbrochen ist Diese 



— .... w.v.,1 uv-i i_auKaiiuicn a uiiicrorocnen 1st. uiese 
r'lZ 7"" -«~^unr sma gegen aie scnneid- Warmedarnmschicht kann aus Titancarbid, Titannitrit 
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lische Beschichtung auf den Schneidplattenkdrper auf- 
gebracht 

Die gezeigte Wendeschneidplatte 1 ist als Vierkant- 
platte quaderformig ausgebildet mit insgesamt acht je- 
weils in Umfangsrichtung aneinander anschiieBenden 5 
Schneidkanten 2 und weist im Abstand zwischen den 
Schneidkanten 2 eine umlauf ende Langsnut 3 auf . 

Die aneinander anschiieBenden Langsnuten 3 verlau- 
fen somit parallel zu den Schneidkanten und in Um- 
fangsrichtung der Schneidplatte in einer gemeinsamen 10 
Ebene, und zwar jeweils mittig zwischen den zueinander 
parallelen Schneidkanten 2 

Die LSngsnuten 3 kSnnen aber auch am Umfang der 
Schneidplatte in gegeneinander versetzten Ebenen an- 

geordnet sein, wie in der Seitenansicht von Fig. 5 ge- ]5 

zeigt ist, wobei ein ebenfalls mdglicher schrager oder 

diagonaler Verlauf der Langsnuten mit dem Bezugszei- 

chen 3a gestrichelt angedeutet ist 

Patentanspruche x 

1. Wendeschneidplatte fur die Metallbearbeitung 
aus Hartmetall (HM), Schnellarbeitsstahl (HSS), 
Keramik oder dergleichen mit einer Warmedamm- 
sckchtanihrerAuBenseite,dadnrchgekeniizeich- 25 
net, daB die Wamedammschicht im Bereich neben 
der oder zwischen den Schneidkante(n) (2) der 
Schneidplatte unterbrochen ist 

2. Wendeschneidplatte nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie im Abstand neben der oder 30 
zwischen den Schneidkante(n) (2) eine Langsnut (3) 
aufn«»ist v ' 



3. Wendeschneidplatte nach Anspruch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Langsnut (3) parallel 
zu der oder den Schneidkanten (2) verlfiuft 35 

4. Wendeschneidplatte nach einem der AnsprOche 1 
bis 3 mit mehreren in Umfangsrichtung aneinander 
anschiieBenden Schneidkanten und zugehfirigen 
Langsnuten, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Langsnuten (3) in Umfangsrichtung der Wende- « 
schneidplatte (1) in einer gemeinsamen Ebene lie- 
gen. 

5. Wendeschneidplatte nach einem der AnsprQche 1 
bis 3 mit mehreren in Umfangsrichtung aneinander 
anschiieBenden Schneidkanten und zugehdrigen 45 
Langsnuten, dadurch gekennzeichnet daB die 
Langsnuten (3) am Umfang der Wendeschneidplat- 
te (1) in gegeneinander versetzten Ebenen ange- 
ordnet sind. 

6. Wendeschneidplatte nach einem der Anspruche 1 50 
bis 3 mit insgesamt acht, einander jeweils paarwei- 

se parallel gegenuberliegenden Schneidkanten, da- 
durch gekennzeichnet daB die Langsnuten (3) je- 
weils mittig zwischen den Schneidkanten (2) verlau- 
fen - 55 

7. Wendeschneidplatte nach einem der Anspruche 1 
bis 3 mit mehreren in Umfangsrichtung aneinander 
anschiieBenden Schneidkanten und zugehdrigen 
Langsnuten, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Langsnuten (3a) am Umfang der Wendeschneid- w 
platte (1) schrag oder diagonal zu den Schneidkan- 
ten (2) verlaufen. 

Hierzu 1 Seite(n)Zeichnungen 
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